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*本報を ｢単板の切削条件に関する研究 (第 8報)StudleSOnVeneerCuttlngCondltions(lⅦ)｣ とする｡前報 ｢単
板切削規象の変化に及ぼすプレッシャバー-ナイフ-被削材相互の位置関係の影響 (解析 と実験日Ⅲ)｣は,長崎大



















(a) シャープバー (b) ダブルフェイスバー (C) ラウンドバー
(Sharpbar) (Double-facebar) (Roundbar)
図 1 プレッシャバーーナイフ-被削材相互の位置関係
hおよびU:バー先端部 とナイフ刃先 との水平距離および垂直距離 ;ut:バー逃げ
面とナイフす くい面 との拘束足巨離 ;d:バー先端部までの接触面 (Contactface)
による一次圧縮量 ;rt:バー逃げ面 (Reliefface)による二次圧縮量 ;JR:バー逃
げ面の長さ ;LL:rtを受けるナイフす くい面上の刃先からの距離 (最大負荷位置);
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プレッシャバー シャープバー ダブルフェイスバー ラウンドバーQL(nun)
A B 0 1 2 4 6.8 23.5
h(nlm) 0.50 1.43 2.22 3_37 3.96 3.96
Lt(mm) 1.52 1.60 1,83 2.73 4.99 4.99
d(mm), U(mm) ♂-0.50, U-4.50
rt(mm),ut(m) rt-0.74,ut-4.26
気乾材lk(nut) 飽水 4.0 4.1 4.6 5.1 4.3 4.4 4.5 8.4 9,2
記Pf(h,U,a,rl,Q.,Ltおよびul):lX]1参照
単板切削現象の変化に及ぼすプレソシャバー -ナイフ- 被削材相互の位置関係の影響 (解析と実験日 n') 29
2.プレッシャバーの先端断面形状,すくい面への二次圧縮量およびその作用位置の関係
最初に,図 1に示すようなプレッシャバーと工具切れ刃 との幾何学的関係か ら,バーによる被削材や
単板への圧縮量をつ ぎの ように定義する｡バー作肝 下における単板切削では,被削材は工具切れ刃によ
る切削の直前にバーによって設定 された圧入深 さdだけ圧縮 され,そののち刃先で分離 された単板はす
縮 をコンプレッションCompression (その最大圧縮量をdとする),後者の二次圧縮 をレス トレイン ト
Restraint(その最大圧縮量 を rt とするo)と呼ぶ｡ この場合,一次圧縮の dにおけるバー先端 と工具
刃先 との垂直距離 Uに相当する二次圧縮の rtにおけるバー と工具す くい面 との拘束距離 uLは,工具切
れ刃の切削角を o(o),バー先端 と工具刃先 との水平距離 を hとし, さらに,図 1の幾何学的関係 を用い
ると,シャープバーでは,
uL-hsin0+ucosO (1)
で表 され,ダブルフェイスバーでは,バーの逃げ面の長 さIRと,切削方向に対するそれの角度 o'門 に
よって ULは異なる (図 1(b)参照)｡ β′≧ βの場合には, utは,シャープバーの場合と同様にり)式で表 さ
れるが,β′<βの場合には,
ut-hsinO+ucosO十tliSin(0'-0) (2)
また,ラウン ドバーの場合には,バー先端からの逃げ面倒の円弧の長 さQ.とその半径D/2(図 1(C参 照)
によって異なる.Qtが,Qt≧ (D/2)･(,r/180)･0の場合 (Qt-(D/2)･(7T/180)･0は,Qtがその円弧
の中心からす くい面へ下 した垂線 と交わる位置 まで となる場合を意味する｡)には,
ut-hsinO+ UcosOIDsin-I(0/2)
で表 し得るが,Qtが, 0≦Qt<(D/2)･(7T/180)･0の場合には,






で求められる｡ また,rtを受けるす くい面上の刃先からの位置 (最大負荷位置)Ltは, シャープバーの
場合には,
Lt- usinO-hcosO (6 )
0'≧0の ときの ダブルフェイスバーの場合には,シャープバーの場合 と同様 に(6)式で表 されるが,0
<βの ときのダブルフェイスバーの場合には,
Lt- LISinO-hcosO+liCOS(0′-0) (7)
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また,Qtが,Qt≧(D/2).(7T/180)･0の ときの ラウン ドバ ーの場 合には,
Lt-(D/2+U)sine-hcosO
Qtが,0≦QL<(D/2)･(T/180)･0の ラウン ドバ ーの場 合 には,


















の心材部を用いた｡これから二万柾木取 りの角材を採取 し, 1切削条件を13個の試験片 (実
験繰返 し数13回)を採取 し,気乾状態 (平均気乾比重0.49,含水率11.3-12.6%)および飽
水状態 (約6-8ケ月間水中に浸漬し,水中に沈んだ状態)に調整したのち,供試 した｡
いずれのプレッシャバー作用の実験においても,切削面が板目面 (木表側)となる二次元





(4)式による ut (拘束距離)および(6ト (9)式によるLt (す くい面上の最大負荷位置)の計算













































































る切削抵抗の水平分力FII… および垂直分 力 O
Flr… の変動
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図 4 種 々のプレッシャバーを作用 させた場合に
おける単板内に発生 した裏割れの侵 入状態
(長さIl, 角度 4,お よび間隔p)および単板
の曲率半径 rの変動
ラウン トハ-のQ.:図 1参.E]ITi
4.実 験 結 果 お よび 考 察
種々のバーを作用 させての単板切削実験 を行い,切削現象の測定 ･観察を行った｡まず最
初に,八角形弾性 リング荷重装置により測定された被削材に加わる切削抵抗の水平分力凡,7"
お よび垂直分力 Flf.-,捕 .を図 3に示す (Fl … <0は,バーと工具によって被削材が圧縮 を
受けることを意味する)｡図より明 らかなように,FI.… .およびF日付 ともに,バーの先端
断面形状 と被削材の水分状態により,それ らの大 きさが異なる｡ FI.1I… .は気乾材 より飽水
材で大 きい値 を示 し,また,FYI".は負の方向に作用するが,その絶対値は飽水材 より気
乾材で大 きい値 を示 した｡ また,F .･… .およびFlr.… の絶対値は,被削材や単板の表面に
接触するバーの先端断面形状の大 きいバーほど大きい値を示 した｡先端断面形状の大 きいバー
の場合に,飽水材で凡.… が大 きくなるのは,主にレス トレイン トの作用が大 きくなる (と
くに,ラウン ドバーでは,レス トレイン トの最大量 rtを受けるす くい面 上二の最大負荷位置Li
も大 きくなる｡〕)ことに起因するが,気乾材でFl … の絶対値が大 きくなるのは,主に気乾
材の材料強度 と,コンプレッション,レス トレイン トの両作用が大きくなることに起因する,
と考えられる｡
採取 した単板から,裏割れの侵入程度 (侵入の間隔,長 さおよび角度をそれぞれp,l.お
よび ¢とする｡)および単板の轡曲部の曲率半径 rを測定 し,それらの結果 を図 4に示す｡
先端断面形状の大 きいバーほど,pは気乾材で小 さくなるが,逆に,飽水材では大 きくなる
(シャープバーAでは,前記 したように,被削材表面への喰い込みによる努断変形のため,
良好な切削状態 とならず,pは上記 と逆の傾向 となった)｡l.は,飽水材ではバーの先端断面
形状による影響は殆ど現れないが,気乾材では飽水材よりも2倍かあるいはそれ以上大きく,
しかも先端断面形状の大きいバーほど大 きくなる傾向を示 した｡ ¢は,気乾材 より飽水材で

























このうちで, F H(B･K,は飽水材で,また,F v(B.K,は気乾材で,それぞれ大きい値を示した (図3)｡
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事3rtを受ける最大負荷位置L までがレス トレイントの負荷過程であり,Ltを越えれば,急激か若しくは緩慢なレス ト
レイントの除荷過程となる｡本報では,この両過程を "rLによるすくい面への負荷範囲'と呼ぶ.例えば,Lを越
えると,シャープバーでは,急激なレストレイントの除荷過程であり,負荷範囲は′トさいが,ダブルフェイスバー
(β′>βの場合)では,緩慢な除荷過程であり,負荷範圃はシャープバーより大きい｡
